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Der Gegenstand der Erfindung bezieht sich 
auf nichtleitendc UebcrzUgc und deren Her- 
stellung und besteht im Wesentlichen in dcr 
Herstellung des Ueberzugs aus einer Tafel von 
geeignetem Material, welchc nach Art der Har- 
monikabiilge zusammengefaltet wird. und zwar 
erhalten die Falten belicbigc Tiefe, so dafs dcr 
fertige Ueberzug aus .einer Reihc von solchen 
neben einander liegenden Falten besteht, bis 
ein zur Erzeugung einer beliebigen La'nge ge- 
niigendcr Fla'ehenraum gebildet ist. Die Ticfc 
der Fallen macht dann die Dicke des Ueber- 
zugs aus. 

Wiritcr besteht die vurliegende Erfindung in 
der Anwendung zum festen Zusammenhalten 
dcr einzelnen Falten geeigneter Mittcl, so dsifs 
sich die Falten beim Transport, bei der Hand- 
habung oder Befestigung auf der zu schutzen- 
den Fla'che nicht von einander trennen, sowic 
weiter in dcr Einfiihrung niehtleitenden Ma- 
terials in i'aserigem, kornigem oder gcpulverttm 
Zustandc zwischen die einzelnen, dassclbe fest- 
haltenden Falten. Bei der Auf bringung des so- 
genannten gefalteten, niehtleitenden Ueberzugs 
auf die" zu schutzenden Oberflachen werden 
die gegen diese anliegenden Kanten des Ueber- 
zugs mittelst Klebstoffes, Zusammenziehung 
mittelst Bander, Schniire oder Drahte oder 
auch durch Anwendung einer grofseren Hiille 
bezw. Streifens aus geeignetem Material unter 
einander befestigt. 

In der Zeichnung ist ein nach vorliegender 
Erfindung herzustellender Ueberzug dargestellt, 
und zwar zeigt 



Fig. 1 die perspectivische Ansicht einer 
Material lafc), welche zur Herstellung der Falten 
Jienen soil. 

Fig. 2 ist die Seitenansicht einer gefalteten 
Material tafel, und zwar mit gegen einander ge- 
prefstcn und durch Klcbstofl vereinigten 
Falten, wobei der Oeullichkeit wegen die 
F'alien nicht in dichter Bcriihrung mit einander 

• gezeigi sind, obgleich sie naturlich im Ueberzug 
sclbst in dichter Bertihrung mit einander stehen. 
Fig. 3 zeigt die Seitenansicht eines Ueber- 

: zugs mit zwischen den Falten eingelegtem 

j niehtleitenden F til I materia J. 

Fig. 4 zeigt im Wesentlichen die gleiche 

j Seitenansicht wic Fig. 3, veranschaulicht jedoch 
sclicmatisch das Verfahren der Befestigung der 

I Fulicnkanten an einander durch Hinwegfuhrung 

! einer Walzc uber denselben, wodurch nicht 
allcin der KlebstofT aufgetragen, sondern auch 
die Faltcnkanlen dicht zusammengeprefst und 
in cine giaite gleichmafsige Lage ubergefiihrt 
werden und jedwede Unregelmafsigkeil des ge- 
falteten Ueberzugs ausgeglichen wird. 

Fig. 5 veranschaulicht den Querschnitt einer 
mil Jem vorliegenden Ueberzug versehenen 
Rolire mit zwischen den Falten befindlichem 
KlebstofT. 

Fig. 6 ist eine ahnliche Querschnittsansicht 
in klcinerem Mafsstabe wie Fig. 5, bei welcher 
jedoch die Falten in eine schra'g zum Rohren- 
umlung gerichtete Lage niedergedruckt sind. 

Fig. 7 slellt das Verfahren der Herstellung 
des Ueberzugs aus einer Schicht bezw. Filz 
von faserigem Material dar. 
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Fig. 8 schliefslich zeigt ein weiteres Ver- 
fahren der Herstellung des Ueberzugs aus einer 
Schicht bezw. Filz von faserigem Material. 

In den Fig. i und 2 stellt A eine Tafel aus 
beliebigem, geeignetem Material von ungefahr 
0,6 bis 1 m Breite und unbegrenzter Lange 
dar, und zwar kann dasselbe eben, gerippt, 
ausgeza'hnt, durchlocht oder von sonstiger 
OberHachenbeschaffenheil sein. 1st der Ueber- 
zug fur kalte oder wenigstens nicht ftir Uber- 
ma'fstg warme Oberflachen bestirnmt, so ist es 
nicht erforderlich , dafs das Material unver- 
brennlich bezw. unentflammbar ist, und in 
diesem Falle kann gewShnlicher Maurerfilz, 
Haarfilz oder irgend ein ahnliches Material von 
vortheilhaft weicher, porGser und elastischer 
Beschatfenheit verwendet werden. Soli jedoch 
der Ueberzug auf hochei hitzte Fla'chen ange- 
wendet werden. dann mufs das Material 
nattirlich unverbrennlich sein, wie z. B. Asbest- 
papier, sogenannter feuerfester Filz oder der- 
gleichen. 

Die Materialtafe! von beliebiger Beschaffen- 
heit oder Dicke ist, wie bei B-B angegeben, 
quergefaltet, und die Fallen sind von beliebiger, 
beispielsweise von 6 bis 50 mm HOhe, je nach 
der Dicke des zu erzeugenden Ueberzugs. Das 
Faltverfahren wird fortgesetzt, bis eine diinne 
Tafel A in eine ander'e Tafel umgewandelt ist, 
deren Dicke sich nach der Hohe der Falten 
richtet und deren Lange unbegrenzt ist. Nach- 
dem die Faltenbildung beendet ist, werden die 
Falten, wie in Fig. 2 gezeigt, gegen einander 
geprefst und, damit sie an einander hoften und 
gegen Trennung gesichert sind, wird auf eine 
bezw. auf beide Seiten der Tafel A vor oder 
wa'hrend der Faltoperalion Klebstoff aufge- 
tragen, so dafs die einzelnen Falten beim An- 
einanderpressen lest zusammenzukleben. Bei 
gewissen Materialien, beispielsweise Asbestfaser 
oder anderen klebstoffhalligen Fascrsloffcn, ge- 
niigt cin blofses Befeuchten oder Dampfen 
tinier Anwendung des erforderlichen Druckes, 
um die Falten geniigend an einander zu be- 
festigen. Aufserdem konnen sie, wie bei C 
(Fig. 2) gezeigt, nach Herstellung des Ueber- 
zugs durch eine der Langsrichtung nach durch 
die Falten gefulirte oder in einen sSgezahn- 
artigen Kantenausschnitt, je nach Belieben, auf 
einer oder auf beiden Seiten eingelegte Schnur, 
Riemen, Draht oder dergleichen an einander 
befestigt werden. 

Im letzteren Falle verwendet man vortheil- 
haft eine Schnur oder dergleichen aus unver- 
brennlichem Material, beispielsweise aus Asbest, 
falls der Ueberzug grofser Hitze ausgesetzt 
werden soil, oder aus Hanf, Baumwolle, 
Maniliahanf oder dergleichen, wenn die Hitze 
nicht so betrachtlich ist. In Fig. 2 ist an der 
oberen Seite die Anwendung eines Riemens C 1 
gezeigt. Der Ueberzug kann, in weicher Ge- 



stalt derselbe auch immer ausgefiihrt sein mag, 
wie bei A 1 (Fig. 2) gezeigt, an einer Boden- 
platte befestigt sein, welche aus einem Papier 
oder Gewebe von Asbest, Canevas. Draht oder 
a'hnlichem Verstarkungs- bezw. Unterlagsmaterial 
bestehen kann. 

Um die Porositat des Ueberzugs zu erhohen 
und die Belesligung der verschiedenen Falten 
zu einer sicheren zu gestalten, wird die Faser 
entweder an der einen oder auch an beiden 
Oberflachen der Tafel aufgerauht oder auch 
ausgezogen bezw. emporgehoben , so dafs die 
Oberflachen einen flockigen Charakter erhalten. 

In Fig. 3 ist eine Construction gezeigt, bei 
weicher, wie im rechten Theile der Figur dar- 
geslellt, zwischen den Falten ein nichtleitendes 
Fullmaterial eingeschlossen ist, und zwar kann 
das letztere entweder vor oder wa'hrend der 
Faltoperalion auf die Faltenoberflache aufge- 
tragen oder auch vor dem Faltprocefs mittelst 
Klebstoffes oder in anderer Weise auf derselben 
befestigt sein. 

In dieser Figur stellt, wie vorher, A das 
Material dar, wahrend D D das Fullmaterial 
ist u. s. w. Soil, wie oben angegeben, der 
Ueberzug nicht einer grofsen Hitze unter- 
worfen werden, so braucht das Fullmaterial 
nicht unverbrennlich zu sein, sondern es kann 
irgend eine kornige, faser- oder pulverfdrmige 
Subslanz von geringem Preise verwendet wer- 
den, wie z. B. Haar oder ein anderer thieri- 
scher over pflanzlicher Fasersloff, Sa'gespane, 
Infusoriencrde und dergleichen. Soli jedoch 
der Ueberzug auf hocherhitzte Oberflachen 
aufgebracht werden, dann mufs ein unver- 
brennliches Material, wie z. B. Mineralwolle, 
Asbestfaser. Magnesiumcarbonat, verschiedene 
Thon- und Erdarten und dergleichen ange- 
wendet werden. Thatsachlich kann irgend 
ein Material angewendct werden, welches den 
Forderungcn geniigt, die vom Verwendungs- 
zwecke des Ueberzugs ahhangen; um die ein- 
zelnen Falten bei Anwendung des genannten 
Fullmitlels mit einander zu verbinden,- werden 
mitunter die obengenannten Bander bezw. 
Drabte verwendet und haufig Klebstoff in sol- 
cher Menge auf das ursprungliche Tafelmaleiial 
aufgetragen, dafs cs das Fullmaterial mehr 
oder weniger durchdringt, jedoch geniigt, um 
die Falten zusammenzuhallen , oder man be- 
handelt das Fullmaterial selbst mit einem ge- 
eigneten Klebstoff, weicher unter der zum Zu^ 
sammenpressen der Falten angewendeten Druck- 
wirkung ausgeprefst wird oder geniigend aus- 
schwitzt, um die Falten zu einem Ganzen zu 
vereinigen. 

Miiunter wird jedoch, um die Falten nicht 
allein mit einander zu verbinden, sondern auch 
ihre Kanten glatt und gleichmafsig zu machen 
und sie so umzubiegen, dafs sie die Zwischen- 
ra'ume zwischen benachbarten Falten schliefsen, 
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vortheilhaft eine Walze unter Kraftaufwand, 
wie in Fig. 4 gezeigt, je nach Beiieben, Uber 
die Kanlen einer oder beidcr Faltenseiten hin- 
weggeflihrt. Ueber dieser in der Zeichnung 
nur schematisch angedeuleten Walze ist ein 
geeigneter Trog oder a'hnlicher Behiilter zur 
Zufiihrung des Klebstoffes angeordnet; die 
Walze lauft vortheilhaft nur in einer Richtung 
Uber die Faltenkanten, beispiclswcisc, wie in 
Fig. 4 gezeigi, von links nach rechls. Hierbei 
wird dcr KlebstorT in gcnttgcndcr Mcnge auf 
die dicht vor der Druckwalze liegenden Falten- 
kanten aufgetragen. so dafs die Rollc bei ihrer 
Vorwiirlsbewegung die Faltenkanten gleichzeitig 
nach vorwarts biegt und nach abwa'rts druckt, 
wie bei EE in Fig. 4 gezeigi, wo F die 
Walze darstellt. Auf diese Weise werden die 
Zwischenraume zwischen den benachbarten 
Fallen gcschlosscn und das Fullmaterial zwi- 
schen diesen Falten eingeschlossen, sowie dem 
Ueberzug eine glatte gleichmafsige Oberflache 
ertheilt und in den Falten vorhandene Un- 
regelmafsigkeiten, wie auf der rechten Seite auf 
Fig. 4 angedeutet, beseitigt. 

Bemerkt sei hierbei, dafs das Fullmaterial 
nur in den Zwischen rauuien bezw. Taschen 
der einen Seite des Ueberzugs eingebracht 
wird, d. h. auf der Seite, welche wahrend der 
Faltoperation die obere ist. Es ist jedoch nicht 
ausgeschlossen , diese Ausiuhrungsweise auch 
in uragekehrter oder in sonst geeigneter Weise, 
wenn erwunscht, mit den Taschen der anderen 
Seite auszufUhren. Wenn sie, wie gezeigt, nur 
einseitig ausgefiihrt wird, so konnen die Falten 
in irgend einer der oben genannten Weisen an 
ihren anderen einander beruhrenden Seiten 
mit einander verbunden werden, und es ist 
nur nothwendig, dafs die Falten an oder 
nahe an der Aufsenflache mit einander ver- 
einigt werden, wenn die Falten an der Aufsen- 
fliiche eines Rohres oder dergleichen ange- 
ordnet sind, wobei naturlicherweise die Kanten, 
welche sich dem Rohr zuna'chst befinden, sich 
nicht ausdehnen k5nncn. Daher ist die Auf- 
tragung von KlebstorT durch die Walze, wie 
in Fig. 4 gezeigi, oder die Anwendung von 
KlebstorT, Band, Schnur bezw. Drahten, wie 
in Fig. 2 gezeigt, oder irgend welcher' anderer 
Mittel zum Zusammenhalten der Falten nur fur 
die eine Seite erforderlich. 

In Fig. 5 ist die in Fig. 3 gezeigte Ueber- 
zugsform, auf eine R6hre angewendel, gezeigt, 
und zwar ist G die Rohre und H der Ueber- 
zug. 

In Fig. 6 ist eine Ausfuhrungsform veran- 
schaulicht, bei welcher der gefaltete Ueberzug 
einem etwas starken Druck, beispielsweise dem- 
jenigen einer Walze, unterworfen ist, so dafs 
die Falten in eine gekriimmte oder schrag zur 
Oberflache des sie tragenden Korpers gerichtete 
Lage ubergefuhrt werden. Dies wird auf dem 



Ueberzug vortheilhaft dann vorgenommen, 
wenn derselbe , noch frisch ist, d. h wenn der 
KlebstorT noch nicht erhartet ist, oder vor 
einer anderen der genannten Vereinigungen der 
verschiedenen Falten mit einander, so dafs die 
Falten sich tiber einander verschieben und 
die gekriimmte Lage leicht einnehmen konnen. 
Die Sufsere Oberflache dieser Form des Ueber- 
zugs ist geglattct. 

Die zulelzt beschriebene Conslructioji ist be- 
sonders zur Erzeugung rohrenfonniger Ueber- 
zuge fiir Rohren von geringem Durchmesser 
geeignet, obgleich sie auch fiir andere Formen 
vervvendbar ist, und sie besitzt den Vortheil, 
dafs sie sich der cylindrischen Rohrenober- 
flache besser anpafst als andere Formen. 

In dieser Figur stellt a die gekrUmmten 
Falten, b eine ROhre dar, auf welche der 
Ueberzug aufgebracht ist, und zwar ist diese 
Ausfuhrungsform nur in Querschnittsansicht ge- 
zeigt. 

In Fig. 7 ist ein aus einer Schicht bezw. 
einem Filz von faserigem Material, beispiels- 
weise Asbestfaser, 'Haar oder ahntichem weichen 
Fasermaterial erzeugter Ueberzug dargestellt, 
und zwar ist c die Schicht oder Filzlage, und 
d zeigt als Beispiel ein Verfahren, nach wel- 
chem der Ueberzug hergestellt werden kann. 
Ein in geeigneter Weise angetriebenes Falz- 
messer geht gegen die Filzoberfla'che nach ab- 
w&rts unter Zusammendruckung eines Theiles 
der letzteren, und gleichzeitig wird demselben 
eine AbwaTtsbewegung, beim vorliegenden Bei- 
spiel nach links, ertheilt, so dafs eine gleich- 
zeitige Zusammendruckung des bei e gezeigten 
Fasermaterialabschnittes nach abwa'rts und seit- 
warts erfolgt. Nachdem die Seitwartsbewegung 
beendet ist, sind die Rippen oder Falten f des 
Fasermaterials mit einem darunter liegenden, 
ununlerbrochen fortlaufenden, tafelartigen Faser- 
theil g gebildet. Dann wird das Falzmesser d 
emporgehoben , das Material weiter zugel'Qhrt 
und die Operation wiederholt. 

Bei der Herstellung des nichtleitenden 
Ueberzugs in dieser Weise ist es vortheilhaft, 
den KlebstofT auf die Oberflache des Filzes 
aufzutragen und, wenn gewlinscht, den Korper- 
theil der Fasermasse mil einem leimartigen 
Klebmittel zu durchsetzen, so dafs die Rippen 
bezw. Falten sieher an einander hefestigt und 
die Faser in ihrer Lage erhalten wird. 

In Fig. S ist ein weiteres Verfahren der Her- 
stellung des Ueberzugs aus einer Schicht bezw. 
Filz von faserigem Material veranschaulicht. 
Bei demselben wird der Filz entweder mit 
oder ohne eine Unterlage h im Wesentlichcn 
genau so, wie in Bezug auf Fig. 1 beschrieben, 
gefaltet und die einzelnen Falten in irgend 
einer geeigneten Weise an einander befestigt, 
beispielsweise vermittelst eines durch die Falten 
gefuhrten Drahtes i. 
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Aus Vorstehendem ergeben sich nun die 
folgeuden Vurllieile. Zunachst ist dcr Ueber- 
zug sehr biliig und bildct trinen ousgc/.cicb- 
nelen Nichlleiter fur Hitze oder Ksilic/ Er ist 
ferner leicht an Gewicht und kann flajh oder 
in Gestall einer breiten Rollc ohne urofse 
Rauminanspruchnahnie transportirt werden. 
Man kann von einer forllaufenden Rollc jeder- 
zeit Theilc von der erforderlichen Grofse tiir 
beliebige zu Uberziehende Gegenstande (cylin- 
drischc Rohren oder gekrummte odcr ebenc 
Flu'chen) abschneiden und dieselben ohne Urn 
sla'ndlichkcil auf die gcnannten Gcgt-nsl.fnde 
aufbringen. Wetter bietet der Ueberzug aber 
auch den Vorlheil, dafs w ah rend des Auf- 
bringens desselben auf die erhitzte Oberflache, 
besonders Rohren, er sich lcichier der cylin- 
drischcn Form anschmiegi, als dies bei aiideicn 
dicken, lafelformigen UeberzQgen der Foil isl. 

Das FMlmaterial kann in beliebigem Mafse 
vcrwendet werden, so dafs auf die beschriebene 
Weise UeberzUgc von betrachtlich von cin- 
ander abweichenden Eigenschaften erzcugt 
werden. 

Bei der Anwendung auf irgend eine zu 
sch'Dtzcndc Oberflache wird der Ueberzug in 
der gleichen Weisc behandelt , wie vorstehend 
angegcben, d. h. er wird auf die Oberflache 
aufgelegt bezw. uin dieselbe herumgewickelt, 
die Kan'.en gegen einander gelegt und curvh 
Bjndematerialien mit einander verbunden. Das 
Ganze wird dann in geeigneter Weise mit 
Bandern, Draht odcr Schnur umwickelt bezw. 
mit Canevas oder Papierstreifen , besonders un 
den Verbindungsstellen nmhtillt. 

NatOrlicherweise kann dem Ueberzug auch 
durch Verbreilerung der Falten an einzclnen 
Stellen eine ungleichmafsige Gestalt ertheilt 
werden, so dafs der Ueberzug iibcr die zu 
schutzcnde Oberflache hervorsteht, unter gc- 
wisscn Vcrhaltnisscn sich unrcgclmafsigcn Ober- 
flu'chcn anzupassen vermag; weiter ist es nicht 
wesentlich, dafs die Materialtafei , aus wclchcr 



der Ueberzug hergestellt wird, ein vor der Falten- 
hcrstellung vollstandig fertiges Product bildet. 
Sic kann mchr odcr weniger noch. die faserige 
Beschaflenheit besilzen, so kann sie beispiels- 
weise eine einfache Faserlage bilden und doch 
im Wescntlichen die gleiche Behandiungs- 
weise zulassen, wie eine volstandig fertige 
Filztafel. 

Patent-AnsprOche: 

1. Verfahren zur Hersleilung von Wurme- 
schutzuberzugen , dadurch gckennzeichnet, 
dafs eine Tafel oder eine Lage wcichen 
porOsen Faserstoffes so zusammengefaltet 
wird, dafs die Faltenkanten sich von einer 
Seite des erzeugten Ueberzugs quer zur 
anderen erstrecken und die Ueberzugaufsen- 
seiten bilden, wahrend die Faltenseiten in 
BcrUhrung mit einander und mit den- 
jcnigen der benachbarten Fallen stehen, 
wodurch ein sich beliebig gestalreten 
Flachen anschmiegender Ueberzug von einer 
der FallenhShe entsprechenden Dicke ge- 
bildet wird, dessen Oberflache eine glatte 
Flache ist. 

2. Ausfuhrungsform des Verfahrens nacli An- 
spruch i, dadurch gekennzeichnet , dafs 
zwisrhen die Falten ein FtillstofT einge- 
brachl wird und Bindemittel (Klebstotfe) 
zur Vereinigung der Falten angewendet 
werden. 

3. Ein unter Benutzung des in Anspruch 1 
und 2 gekennzeichneten Verfahrens herge- 
stelltcr Ueberzug, bei dem die Kanten an 
dcr vom erhitzten Korper abgewendeten 
Seitc vereinigt sind. 

4. Ein unter Benutzung des in Anspruch 1 
und 2 gekennzeichneten Verfahrens herge- 
stellter Ueberzug, bei dem die noch feuchten 
Fallen durch Anwendung von Druck in 
cine schra'gc bezw. gekrummte Lage zu 
der mit dem Ueberzuge versehenen Korper- 
ohcrflache iihergefiihrt sind. 
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